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Die folgenden Angaben sind dan vom Anmel 



) Keramischer Wabenstrukturkorper und Verfahren zur Herstellung desselben 
) Durch die Erfindung wird ein keramischer Waben- 
strukturkorper, der zufrledenstellend einen Katalysator 

halten kann und der selbst bei Verwendung weitaus dun- 

nerer Wande eine hervorragende mechanlsche Festlgkelt 

zelgt, sowie eIn Verfahren zur Herstellung desselben zur 

Verfiigung gestellt. Der Strukturkorper umfasst Gltter- 

wande (11), die eine groBe Anzahl als Fluidkanale dlenen- 

der Zellen (10) bllden und eine den Umfang der Gltter- 

wande (11) bedeckende AulSenwand (12). Der in der Nahe 

der AulSenwand (12) gelegene Auf^enrandabschnitt (112) 

der GItterwande (11) (Berelch B) enthalt eInen verdlchte- 

ten Abschnitt, der eine geringere Porositat als ein inner- 

halb des Aul^enrandabschnitts (112) gelegener Innen- 

randabschnltt (111) der GItterwande (11) (Berelch A) hat. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen keramischen Wabenstxukturkorper, der beispielsweise als ein Katalysatorhalter 
/.ur Reinigung von Abgasen eines Verbrennungsiiiolors oder als ein Filler /.ur Reinigung von Wasser oder dergleichen y.u 
5 verwenden ist, und auf Verfahren zur Herstellung desselben. 

Mit dem Auftreten von strengeren Abgasvorschriften fiir Kraflfahrzeugmotoren wurde es in den lelzten Jahren erfor- 
derlich, einen Katalysator zur Reinigung von Abgasen moglichst friih zu aktivieren, sodass Kolilenwasserstoffemissio- 
nen unmittelbar nach dem Start des Motors vemiindert werden. Die Warmekapazitiit des Katalysatorkomponenten auf- 
weisenden keramischen Wabenstrukturkorpers zu senken, ist eine der MaBnaiimen, die zum Einsatz kommen, um eine 

10 solclie friilie Aktivierung des Katalysators zu ermoglichen. Dabei muss die Dicke der Zellwande des keramischen Wa- 
benstrukturkorpers verringert werden. Allerdings nimmt die mechanische Festigkeit des Strukturkorpers mit abnehmen- 
der Dicke der Zellwande des Strukturkorpers ab. 

Um die mechanische Festigkeit des Wabenstrukturkorpers zu verbessem, wird in der japanischen Offenlegungsschrift 
Nr. 62-6855 vorgeschlagen, die Poren der AuBenwand und der aus Kanalzellen bestehenden Gitterwande in der Nahe der 

15 AuRenwand iriil. VerslarkungsTrialerialien geringerer Porosiliil /.u fullen. 

Der durch das obige Verfahren verstarkte Wabenstrukturkorper hat jedoch das Problem, dass er eine geringere Dauer- 
haftigkeit aufweist. Und zwar unterliegt der keramische Wabenstrukturkorper, wenn er als Katalysatorhalter fur einen 
Katalysator zur Reinigung von Abgasen im Abgasrohr eines Motors gelegen ist, wiederholt Temperaturwechseln von ei- 
ner niedrigen Temperatur bis zu einer hohen I'emperatur. Wiihrend der Verwendung kommt es daher manchmal infolge 

20 der Temperaturvorbelastung zu einer Ablosung zwischen den Gitterwanden und den Verstarkungsmaterialien oder zu ei- 
nem Temperaturwechselriss. Abgesehen davon kann die Ablosung und der Riss auch nach dem Brennprozess zur Her- 
stellung des Korpers wahrend des Abkuhlvorgangs auftreten. Es wird angenommen, dass diese Schwierigkeiten durch 
die unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeflizienten der Gitterwande und der Verstarkungsmaterialien und die Dis- 
kontinuitat zwischen den verstarkten und unverstarkten Bereichen hervoigerufen werden. 

25 Wenn die Poren wie oben erwahnt mit Verstarkungsmaterialien gefilUt werden, hat das Verschwinden von zu der Ober- 
flache bin olTenen Poren /.udeni einen kleineren Oberflachenbereich des Korpers /.ur Folge. Daher niTvimt (he Menge ab, 
in der ein Katalysator oder ein Tragcr mit groBcm Obcrflachcnbercich, der cin Medium zur Aufbringung eines Katalysa- 
tors auf den Korper ist, gehalten wird, weswegen sich nur schwer eine zufriedenstellende Katalysewirkung erzielen lasst. 
Wenn die Poren mit Verstarkungsmaterialien gefiillt werden, werden dariiber hinaus Alkalimetalle oder Erdalkalimetalle 

30 wie etwa K, Na, Ca usw. als Flusskomponente hinzugegeben, um die Bindungsfahigkeit mit der Matrix zu verbessem. 
Diese Materialien flihren jedoch zu einer Erhohung des WarmeausdehnungskoefSzienten, was bei Verwendung der Ver- 
starkungsmaterialien und sich wiederholenden Temperaturwechseln leicht zu einem Temperaturwechselriss oder einer 
AhlosLing tuhrt. 

Angcsichls der obcn genannten Umstande ist es Aufgabe tier lirlindLing, einen keramischer Wabcnslrukiurkorpcr, der 

35 zufriedenstellend einen Katalysator halten kann und der sclbst bci Verwendung weitaus dunnerer Wandc cine hervorra- 
gende mechanische Festigkeit zeigt, sowie Verfahren zur Herstellung desselben zur Verfiigung zu stellen. 

GemaB einer Ausgestaltung der Erfindung wird diese Aufgabe durch einen keramischen Wabenstrukturkorper gelost, 
dor Gitterwande, die cine groBc Anzahl als Fluidkanalc dicncndcr ZcUcn bildcn, und cine den Umfang der Gitterwande 
bedeckende AuBenwand umfasst, wobei zumindest ein in der Nahe der AuBenwand gelegener AuBenrandabschnitt der 

40 (Htterwande, einen dichteren Abschnitt enthalt, der eine geringere Porositat als ein innerhalb des AuBenrandabschnitts 
gelegener Innenrandabschnitt der Gitterwande hat. 

Es ist zu beachten, dass bei der Erfindung der AuBenrandabschnitt der Gitterwande an sich dichter ausgefilhrt wird, 
oline die herkommlichen Verstarkungsmaterialien zu verwenden, sodass zumindest der AuBenrandabschnitt der Gitter- 
wande eine geringere Porositat als der Innenrandabschnitt hat. Daher wird der AuBenrandabschnitt zu einem Verstar- 

45 kungsabschnitt, der eine hohere mechanische Festigkeit als der Innenrandabschnitt mit hoherer Porositat hat. Wenn die 
Gitterwande und die AuBenwand diinner ausgefiihrt werden, um die Warmekapazitat des keramischen Wabenstruktur- 
korpers zu senken, wird daher die fiir den Gesamtkorper erforderUche mechanische Festigkeit aufgrund des zumindest 
im AuBenrandabschnitt vorhandenen Verstarkungsabschnitts aufrechterhalten. Der Innenrandabschnitt kann dagegen 
wie iiblich eine hohe Porositat haben. 

50 Wie vorstehend erwahnt ist, wird die mechanische Festigkeit des AuBenrandabschnitts durch Verringerung der Poro- 
sitat an sich verbesserl, ohne dass VersliirkungsTnalerialien die Poren fiillen. Daher kiinnen Pc^ren beibehallen werden, die 
zu der Oberflache des AuBenrandabschnitts hin often sind, und kann eine unebene Oberfliiche und ein groBer Oberila- 
chenbereich sichergestellt werden. Wenn der keramische Wabenstrukturkorper als Katalysatorhalter verwendet wird, 
kann dadurch eine ausreichende Menge an gehaltenem Katalysator oderHager sichergestellt werden. Der erfindungsge- 

55 malSe keramische Wabenstrukturkorper kann somit zufriedenstellend einen Katalysator halten und selbst bei Verwen- 
dung weitaus dunnerer Wande eine hervorragende mechanische Festigkeit zeigen. 

GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung soUte der sich aus der folgenden Gleichung ergebende 
Wert APr nicht weniger als 5% betragen: 

60 APr = -(Pout -Pin)/Pin, 

wobei Poul die Porosiliil des dichleren Abschnilts m\ AuBenrandabschnitt der Gitterwande und Pin die Porositat des Tn- 
nonrandabschnitts der Gitterwande ist. Wenn der Wert APr kiciner als 5% ist, bcstcht das Problem, dass der vcrdichtctc 
Abschnitt keine ausreichende mechanische Festigkeit haben kann. 
65 Die Dicke des AuBenrandabschnitts der Gitterwande betragt auBerdem vorzugsweise nicht weniger als 1,2% des Ab- 
stands zwischen der Mitte des Korpers und der Innenseite der AuBenwand. Wenn die Dicke kleiner als 1,2% ist, besteht 
das Problem, dass der Strukturkorper keine ausreichende mechanische Festigkeit haben kann. Dariiber hinaus ist es vor- 
zuziehen, dass die Porositat des dichteren Abschnitts im AuBenrandabschnitt der Gitterwande allmahlich von innen nach 
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auBen abninunt. Durch diesen Aufbau konnen plotzliche Anderungen der mechanischen Festigkeit im Grenzbereich zwi- 
schen dem Innen- und AuBenrandabschnitt eingeschrankt werden und kann die Spannungskonzentration auf den Grenz- 
bereich verringert werden, 

Bei eineni weileren bevor/.uglen AusPiihrungsbeispiel derErfindung sollle die Dicke der GiUerwande des AuBenrand- 
abschnitts 0 bis 400% groBer als die des Innenrandabschnitts sein. Dieses Ausfiihrungsbeispiel kann zur \ferstarkung des 5 
AuBenrandabschnitts zusammen mit der Verdichtung Verwendung finden. Wenn die Dicke im AuBenrandabschnitt je- 
doch diinner als die des Innenrandabschnitts ist (wenn die Zahl kleiner als 0% ist), besteht die Gefahr, dass dadurch die 
Wirkung der infolge der erhohten Dichte verbesserten mechanischen Festigkeit abnehmen kann. Wenn die Dicke im Au- 
Benrandabschnitt mehr als funfmal so groB wie die des Innenrandabschnitts ist (wenn die Zahl groBer als 400% ist), be- 
steht dagegen die Gefahr, dass der DruckabfaU beim Durchgang eines Fluids zunimmt. 10 

Femer ist es auch vorzuziehen, dass die Dicke der Gitterwande im Grenzbereich zwischen dem Innen- und AuBen- 
randabschnitt allmahlich von auBen nach innen abnimmt. Durch diesen Aufbau konnen plotzliche Formanderungen im 
Grenzbereich zwischen dem Innen- und AuBenrandabschnitt eingeschrankt werden und kann die Spannungskonzentra- 
tion im Grenzbereich verringert werden. 

Des weileren liegl die Differen/. des Wiinneausdehnungskcx;ni/.ienten zwischen dem Innen- und deiri AuBenrandab- 15 
schnitt bei den Gitterwanden vorzugsweise innerhalb von ±0,5 X 10"*/°C. Wenn die Differenz nicht in diesem Bereich 
liegt, besteht das Problem, dass der Strukturkorper bei starken Temperaturwechseln gegenuber einem Temperaturwech- 
selriss infolge einer Temperaturvorbelastung anfallig ist. 

Dariiber hinaus ist gemilB einer weiteren Ausgestaltung der Hrfindung zur Herstellung des keramischen Wabenstrukt- 
urkorpers, der Gitterwande, die eine groBe Anzahl als Fluidkanale dienender Zellen bilden, und eine den Umfang der 20 
Gitterwande bedeckende AuBenwand umfasst, wobei zumindest der in der Nahe der AuBenwand gelegene AuBenrand- 
abschnitt der Gitterwande einen dichteren Abschnitt enthMt, der dne geringere Porositat als der innerhalb des AuBen- 
randabschnitts gelegene Innenrandabschnitt der Gitterwande hat, ein Verfahren vorgesehen, das dadurch gekennzeichnet 
ist, dass auf zumindest den AuBenrandabschnitt der Gitterwande des Korpers eine Schmelzpunktsenkungskomponente 
aufgebracht wird, die den Schmelzpunkt eines den keramischen Wabenstrukturkorper bildenden Materials senkt, und der 25 
sich ergebende Kiirperdann wannebehandell wird, uni den dichteren Abschnitt aus/.ubilden. 

Es ist zu bcachtcn, dass die Schmelzpunktsenkungskomponente bei dicscm Verfahren auf den gcwiinschten Abschnitt 
aufgebracht wird und der sich ergebende Korper warmebehandelt wird, um die Trennwand an sich in den dichteren Ab- 
schnitt umzuwandeln. 

Die Schmelzpunktsenkungskomponente kann in Abhangigkeit von den Materiahen, die den Strukturkorper bilden, ge- 30 
eignet ausgewahlt werden. Wenn der Korper beispielsweise Cordierit umfasst, ist eine Komponente geeignet, die durch 

Erhohung ihres Anteils den Schmelzpunkt des Cordicrits scnkcn kann, Als Schmelzpunktsenkungskomponente lassen 
sich geeigneterweise Talk, Aluminiunmxid, Kanliii. die HcsUiinlleilc Jes ( 'ordierits sind, oder eine Mischung von diesen 
einsetzen. Als diese Komponente konnen ahcr uLich VcrLinreiiiigLinushesiandleile des Cordierits verwendet werden, wie 
etwa Eisen oder Titan. Der groBcrc Vcrunrcinigungsantcil senkt den Schmelzpunkt des Cordierits. 35 

Um die Schmel/.punktsenkungskoruponente auf den AuBenrandabschnitt der Gitterwande aufzubringen, kann auf den 
gewilnschten Abschniii hcispielsweisc cine 1 xisungsgemisch der Schmelzpunktsenkungskomponente und eines L6- 
sungsmittcls aufgebracht werden. Das Losungsmittcl schlicBt vcrschicdcnc Losungsmittcl wic cin wasscrhaltigcs L6- 
sungsmittel (Wasser usw.) oder ein nicht wasserhaltiges organisches Losungsmittel ein. 

Dariiber hinaus konnen verschiedene Verfahren wie etwa Eintauchen, Aufspriihen usw. Anwendung finden, um das 40 
Losungsgemisch auf den Strukturkorper aufzubringen. Der Korper, auf den die Schmelzpunktsenkungskomponente auf- 
zubringen ist, kann ein nach Extrusion getrockneter oder nach dem IVocknen gebrannter Korper sein. 

Nachdem die Schmelzpunktsenkungskomponente bei dem erfindungsgemaBen Verfahren auf den AuBenrandabschnitt 
der Gitterwande des Korpers aufgebracht wurde, wird der sich ergebende Korper wiinnebehandelt. Auf diese Weise 
nimmt die Porositat des Abschnitts ab, auf den die Schmelzpunktsenkungskomponente aufgebracht wurde, und bildet 45 
sich ein dichterer Abschnitt. Der AuBenrandabschnitt der Gitterwande wird daher zu einem Verstarkungsabschnitt, der 
eine hohere mechanische Festigkeit als der Innenrandabschnitt hat. 

Die dabei stattfindenden Mechanismen lassen sich wie folgt beschreiben: 

Wahrend des Brennens wird der Schmelzpunkt eines Abschnitts, der sich mit der Schmelzpunktsenkungskomponente 
in Kontakt beflndet, gesenkt und wird der Abschnitt entsprechend der Brenntemperatur teilweise aufgeschmolzen. Ein 50 
solcher aurgeschmol/.ener Abschnitt dringt dabei in das Innere der Poren ein und fiilll die Poren. Daher niTiiml. die Poro- 
sitat in einem Abschnitt, auf den die Schmelzpunktsenkungskomponente aufgebracht wurde, ab und bildet sich ein dich- 
ter Abschnitt mit hoherer mechanischer Festigkeit. Der erfindungsgemaBe Strukturkorper mit dem dichteren Abschnitt 
lasst sich daher ohne Schwierigkeiten hersteUen. 

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung betragt der Anteil an AlkalimetaUen und Erdalkalimetallen, wie etwa K, 55 
Ha und Ca, in der Schmelzpunktsenkungskomponente zudem vorzugsweise weniger als 0,5%. Dadurch kann eine Erho- 
hung des Warmeausdehnungskoeffizienten der Gitterwande eingeschrankt werden. Wenn der Anteil an Alkalimetallen 
und ErdalkahmetaUen mehr als 0,5% betragt, besteht das Problem, dass der sich ergebende dichtere Abschnitt unter ei- 
nem Anstieg des Warmeausdehnungskoeflfizienten leidet, sodass er gegenuber einem Temperaturwechselriss anfallig 
wird. GO 

Bei einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird die Schmelzpunktsenkungskomponente vorzugsweise 
auf den AuBenrandabschnitt der Gitterwande aufeine Weise aufgebracht, bei der die Aurbringungsnienge allmahlich von 
innen nach auBen zunimmt. In diesem Fall konnen die Gitterwande eine sich andemde Dichte aufweisen, d. h. der auBere 
Abschnitt ist dichter als der innere Abschnitt. Dadurch kann die Spannungskonzentration eingeschrankt und eine deut- 
lich verbesserte Haltbarkeit erzielt werden. 65 

Dariiber hinaus sieht die Erfindung einen keramischen Wabenstrukturkatalysator vor, bei dem von dem keramischen 
Wabenstrukturkorper eine Katalysatorkomponente gehalten wird. 

AuBerdem sieht die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung des keramischen Wabenstrukturkatalysators vor, bei dem 
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von dem keramischen Wabenstrukturkorper eine KatalysatorkomponentE gehalten wird. 

Da der erfindungsgemafie keramische Wabenstxukturkatalysator den in Hinblick auf die Eigenschaften iiberlegenen 
Strukturkorper aufweist, kann der Katalysator friih aktiviert werden und hat eine hervorragende Haltbarkeit. 

Weilere Aufgaben, Merkniale und Vorleile derErfindung ergeben sich aus der folgenden, auf die beigefuglen Zeich- 
5 nungen Bezug nehmenden Beschreibung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung; und 

Fig. 2 eine vergroBerte Ansicht mit Einzelheiten der Stelle M in Fig. 1. 

BEISPIELE 

10 

In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel eines keramischen Wabenstrukturkorpers gezeigt, der ge- 
maB einem der erfindungsgemafien Verfahren zur Herstellung desselben heigestellt wurde. 

Diese Beispiele zeigen einen keramischen Wabenstrukturkorper, der als ein Katalysatorhalter zurReinigung von Ab- 
gasen zu verwenden ist, wobei das Keramikmaterial Cordierit ist. 

15 Der in Fig. 1 und Fig. 2 ge/.eigtekerairiische Wabenstmkl urkorperbeslehl aus GiMerwiinden 11, die eine groRe An/.ahl 
Zellen 10 bilden, die Fluidkaniile darstellen, und einer AuBenwand 12, die den Umfang der Gitterwiinde 11 bedeclct. Wie 
in Fig. 2 gezeigt ist, enthalten die AuBenwand 12 wie auch ein AuBenrandabschnitt 112 der Gitterwande 11, der in der 
Nahe der AuBenwand 12 gelegen ist (Bereich B) einen verdichteten Abschnitt, der eine geringere Porositat als ein Innen- 
randabschnitt 111 der Gitterwande 11 hat, der innerhalb des AuBenrandabschnitts 112 gelegen ist (Bereich A). 

20 Das Gordierit, das den Strukturkorper bildet, hat eine theoretische Zusammensetzung von 2MgO • 2AI2O3 • 5Si02. 
Die Zusammensetzung umfasst iiblicherweise 49,0 bis 53,0Gew.-% Si02, 33,0 bis 37,0Gew.-% AI2O3 und 11,5 bis 
15,5 Gew.-% MgO. iiblicherweise werden bei der Formung eines Cordieritwabenstrukturkorpers als Ausgangsmateria- 
lien fiir das Cordierit Talk (Mg3Si40io(OH)2), Kaolin (Al2Si205(OH)4), Aluminiumoxid (AI2O3) und so weiter verwen- 
det. Als Quellen fur Si, Al oder Mg lassen sich auch passend verschiedene andere Verbindungen einsetzen. Solche Ver- 

25 bindungen schlieBen beispielsweise Oxid, Nitrid, Carbid, Borid. Ilvdroxid und Chlorid usw. ein, welche zumindest eines 
der Elenicnie Si, Al and Mg enlhallen. 

Bci dicscn Bcispiclcn wurdcn als Ausgangsmatcrialicn /,ur Ilcrsiciiung des Cordicrits Tklk, Kaolin, Aluminiumoxid 
und Aluminiumhydroxidpulver verwendet und in einem solchen Verhaltnis miteinander gemischt, dass die Zusammen- 
setzung nach dem Brennen in der Nahe der theoretischen Zusammensetzung lag. Zu 100 (iew.-% der Ausgangsmateria- 

30 lien wurden 2,8 Gew.-% Schmier- und Befeuchtungsmittel, 5,5 Gew.-% Bindemittel und eine angemessene Menge Was- 
ser hinzugegeben und geknetet, um einen Korper zu erhalten. Das Schmier- und Befeuchtungsmittel war eine 5% Losung 
aus Poly alky lenglykol und das Bindemittel Methylcellulose (wasserloshch). AnschlieBend wurde der Korper durch Ex- 
I rusion gclbrmt, sodass eine Wabenfomi gebildet wurde, und dann getrocknet. Der Formkorper hatte eine Zylinderform. 
Bc/ligiich (k-r Abmcssungen betrug der AuBendiirchmesser der AuBenwand 12 100 mm, die Lange 100 mm, die Dicke 

35 der AuBenwand 12 0,3 mm und die Dicke der Gitterwande 11 60 pm. 

Dann wurde auf die AuBenwand und den AuBenrandabschnitt der Gitterwande des Strukturkorpers eine den Schmelz- 
punkt des den keramischer Wabenstrukturkorper bildenden Materials senkende Schmelzpunktsenkungskomponente auf- 
gcbracht und der sich crgcbendc Korper warmcbchandelt. Bei diesem Beispicl wurde als Schmelzpunktsenkungskompo- 
nente Talk verwendet, das eine Quelle fiir Si und Mg ist. Die Aufbringung auf den Strukturkorper erfolgte unter Vbrwen- 

40 dung einer nicht wassrigen Losung, in der der Talk dispergiert war. 

Der Strukturkorper wurde im Einzelnen in diese Losung eingetaucht, wobei die Langsrichtung der Zellen horizontal 
gehalten wurde. Der eingetauchte Strukturkorper wurde gedreht. Dadurch wurde die Losung auf den gesamten Bereich B 
in Fig. 1 aufgebracht, d. h. auf die AuBenwand und den AuBenrandabschnitt der Gitterwande. 

Danach wurde iiberschiissige Losung, die die Fluidkaniile blockierte, durch ein Luftgeblase entfernt und der Korper 

45 getrocknet und dann warmebehandelt. Die Warmebehandlung erfolgte bei einer Temperatur, die nicht niedriger als der 
Schmelzpunkt des Aufbringungsabschnitts und niedriger als der der Cordieritzusammensetzung war. Das Brennen er- 
folgte bei 1430°C fiir vier Stunden in Luft. Auf diese Weise ergab sich der sowohl die AuBenwand 12 als auch einen Au- 
Benrandabschnitt 112 der Gitterwande 11 umfassende Bereich B, der einen dichteren Abschnitt mit geringerer Porositat 
als der einen Innenrandabschnitt 111 umfassende Bereich A aufwies. 

50 AnschlieBend wurden die Eigenschaften des sich ergebenden Wabenstrukturkorpers 1 fiir den Bereich A und den Be- 
reich B sowie fiir den Gesaintkorper geriiessen. AuBerdeni wurde mit Ausnahnie der Aufbringung der Schmelzpunktsen- 
kungskomponente mittels des gleichen Verfahrens wie bei diesem Beispiel ein Vergleichskorper hergesteUt und seine Ei- 
genschaften bestimmt. 

Die ermittelten Ergebnisse sind in Tabelle 1 gezeigt. Die Porositat in TabeUe 1 wurde unter Verwendung eines Luft- 
55 durchlassigkeitspriifgerats bestimmt. Der Warmeausdehnungskoeffizient wurde unter Verwendung eines Warmeausdeh- 
nungskoeffizientenmessgerats durch eine Messung in einem Bereich von Zimmertemperatur bis 800°C gemessen. Die 
Druckfestigkeit der A-Achse wurde unter Verwendung eines Autographengerats bestimmt. Des weiteren wurde die iso- 
statische Festigkeit durch ein Messgerat fiir die isostatische Festigkeit bestimmt. 

60 
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TabeUe 1 



Eigenschaften 


Beispiel 
(rnit Verdi chtung) 


Vergleichsbeispiel 
(ohne Verdi chtung) 


A-Bereich 


B-Bereich 


Gesamt 


A-Bereich 


B-Bereich 


Gesamt 


Porositat 
(%) 


35 


30 




35 






Wameausdehnungs - 
koeffizient 

(xlO-V°C) 


0,5 


0,5 


0,5 


0,5 


0,5 


0,5 


Druckfestigkeit 
A-Achse 
(MPa) 


5 


12 




5 






Isostatische 

Festigkeit 

(MPa) 






2,5 






1,7 



Es ist zu erkennen, dass zwischen dem Bereich A und dem Bereich B keine Differenz beim Warmeausdehnungskoef- 
fizienten vorliegt, dass der Bereich B aber dichter ist und eine um 5% geringere Porositat als der Bereich A aufweist. Die 25 
Druckfesligkdl in Richlung <ler A-Achse des Bereichs B ist daher etwa /.weinial groBer als die des Bereichs A, und die 
isostatische Festigkeit, die die Gcsamtfcstigkcit angibt, ist 50% groBcr als die des Verglcichskorpcrs. 

Bei diesen Beispielen sind die AuBenwand 12 und der AuBenrandabschnitt 112 somit dichter ausgefuhrt, sodass sie 
eine geringere Porositat aufwdsen. Daher steUt der Bereich B, der die AuBenwand 12 wie auch den AuBenrandabschnitt 
112 umfasst, einen Verstarkungsabschnitt dar, der eine hohere mechanische Festigkeit als der Innenrandabschnitt hoherer 30 
Porositat aufweist. Selbst wenn wie oben erwahnt die Dicke der Gitterwande 11 auf 60 verringert wird, bleibt daher 
aufgrund des Vorhandenseins des Verstarkungsabschnitts in der AuBenwand 12 und dem AuBenrandabschnitt 11 die fiir 
(ten Clcsaiutkorpcrcrlordcrliche mechanische Festigkeit crhalten. 

Dariibcr liinaus wird die mechanische Festigkeit der AuBenwand und des AuBenrandabschnitts durch die Ausbildung 
des dichteren Abschnitts verbessert, ohne dass VerstarkungsmateriaUen die Poren fiillen. Daher konnen die zu der Ober- 35 
flache des AuBenrandabschnitts bin offenen Poren beibehalten werden und kann eine unebene Oberflache und ein groBer 
Oberflachenbereich sichergesteUt werden. Dadurch lasst sich eine ausreichende Menge gehaltenen Katalysators oder 
Tragers sicherstellcn. Dank des zufricdcnstcllcndcn Halts und der fruhcn Aktivicrung lasst sich daher die Katalysator- 
wirkung deutUch verbessem. 

Bei diesen Beispielen wurde als Schmelzpunktsenkungskomponente Tklk verwendet. Jedoch lasst sich der Dichtegrad 40 
auch durch passende Auswahl von Parametem wie etwa die Art und TfeilchengroBe der AusgangsmateriaHen, das L6- 
sungsmittel, die Losungskonzentration und die Brenntemperatur usw. andem. Wie sich aus dem (nicht gezeigten) Pha- 
sendiagramm ergibt, konnen fiir die Schmelzpunktsenkungskomponente auch andere Verbindungen als Talk verwendet 
werden, die die gieiche Wirkung wie der Talk haben. 

Die Verbindungen schlieBen beispielsweise eine Si • Mg-Quelle wie etwa Serpentinit (Mg3Si205(OH)4), Chlorit und 45 
Forsterit (Mg2Si04), eine Si-Quelle wie etwa Kaolin, Pyrophyllit (Al2Si40io(OII)2), Quarzstein (SiOa) und Siliziumdi- 
oxid wie auch eine Mg-Quelle wie etwa Brucit (Mg(0H)2), Magnesiumhydroxid und Magnesiumoxid ein. 

Wenn die Keramik dariiber hinaus wie in den Beispielen Cordierit ist, dessen Warmeausdehnungskoeflazient sich aus 
seiner Kristallorientierung ergibt, ist es eher vorzuziehen, statt isotroper Teilchen anisotrope Teilchen, wie etwa lamel- 
lare, nadelformige oder saulenformige Teilchen aus Talk, Kaolin usw., zu verwenden, um einen geringeren Warmeaus- 50 
dehnungskoeffi/.ienten bei/.ubehallen. 

Abgesehen davon Itann die Schmelzpunktsenkungskomponente auch durch verschiedene andere Verfahren als das 
vorstehend genannte Verfahren aufgetragen werden. Zum Beispiel kann an dem Ende des Strukturkorpers, nachdem der 
dem Innenrandabschnitt 111 der Gitterwande entsprechende Bereich mit einer Blende abgedeckt wurde, langs der Kanale 
eine die Schmelzpunktsenkungskomponente enthaltende Losung aufgespriiht werden. Dariiber hinaus kann die Losung 55 
auch entlang einer ringformigen Filhrung oder eines Diffuseurs gespriiht werden, der genau dem Bereich B entspricht. 

Obwohl die Beispiele einen Cordieritwabenstrukturkorper beschreiben. der fur einen Kateilysatorhalter zur Reinigung 
von Abgasen eines Verbrennungsmotors zu verwenden ist, kann der erfindungsgemaBe keramische Wabenstrukturkorper 
auch fiir andere Anwendungen, wie etwa als Filter zur Reinigung \on Wasser usw. verwendet werden. 

Die Erfindung wurde zwar unter Bezugnahme auf bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele beschrieben, doch sind dariiber 60 
hinaus im Rahmen des Schutzumfangs der Erfindung weitere Abwandlungen in Form und Detail mogUch. 

Patcntanspriichc 

1. Keramischer Wabenstrukturkorper (1), mit: 65 
Gitterwanden (11), die eine groBe Anzahl als Huidkanale dienender ZeUen (10) bilden; und 
einer den Umfang der Gitterwande (11) bedeckenden AuBenwand (12), wobei zumindest ein in der Nahe der Au- 
Benwand gelegener AuBenrandabschnitt (112) der Gitterwande einen dichteren Abschnitt enthalt, der eine geringere 
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;in innerhalb des AuBenrandabschnitts gelegener Innenrandabschnitt (111) der Gitterwande hat. 

2. Keramischer Wabenstrukturkorper nach Anspruch 1, wobei der sich aus der folgenden Gleichung ergebende 
Wert APr nicht weniger als 5% betragt: 

APr = -(Pout-Pin)/Pin, 

wobei Pout die Porositat des dichteren Abschnitts im AuBenrandabschnitt (112) der Gitterwande und Pin die Poro- 
sitat des Innenrandabschnitts (111) der Gitterwande ist. 

3. Keramischer Wabenstrukturkorper nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Dicke des AuBenrandabschnitts (112) der 
Gitterwande nicht weniger als 1,2% des Abstands zwischen derMitte des Korpers und der Innenseite der AuBen- 
wand (12) betragt. 

4. Keramischer Wabenstrukturkorper nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei die Porositat des dichteren Abschnitts im 
AuBenrandabschnitt (112) der Gitterwande allmahlich von innen nach auBen abnimmt, 

5. Keramischer Wabenstrukturkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Dicke der Gitterwande (11) des 
AuBenrandabschnitts (112) 0 bis 400% griiRer als die des Innenrandabschnitts (111) ist. 

6. Keramischer Wabenstrulcturlcorper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Diclce der Gitterwande (11) in 
einem Grenzbereich zwischen dem Innen- und AuBenrandabschnitt (111, 112) allmahlich von auBen nach innen ab- 

7. Keramischer Wabenstrukturkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die Dififerenz des Warmeausdeh- 
nungskoefhzienten zwischen dem Innen- und dem AuBenrandabschnitt (111, 112) bei den Gitterwanden innerhalb 
von ±0,5 X m~YC liegt. 

8. Verfahren zur HersteUung eines keramischen Wabenstrukturkorpers (1), mit: Gitterwanden (11), die eine groBe 
Anzahl als Huidkanale dienenderZellen (10) bilden; und dner den Umfang der Gitterwande (11) bedeckenden Au- 
Benwand (12), wobei zumindest ein in der Nahe der AuBenwand gelegener AuBenrandabschnitt (112) der Gitter- 
wande einen dichteren Abschnitt enthalt, der eine geringere Porositat als dn innerhalb des AuBenrandabschnitts ge- 
legener Innenrandabschnitt (111) der Gitterwande hat, datlurch gekennzeichnet, dass auf zutriindesl den AuBenrand- 
abschnitt (112) der Gitterwande (11) des Korpers cine Schmclzpunktscnkungskomponcntc aufgcbracht wird, die 
den Schmelzpunkt eines den keramischen Wabenstrukturkorper bildenden Materials senkt, und der sich ergebende 
Korper dann warmebehandelt wird, um den dichteren Abschnitt auszubilden. 

9. Verfahren zur HersteUung eines keramischen Wabenstrukturkorpers nach Anspruch 8, wobei der Gehalt an Al- 
kalimetallen und Erdalkalimetallen in der Schmelzpunktsenkungskomponente weniger als 0,5% betragt. 

10. Verfahren zur HersteUung eines keramischen Wabcnslrukturkorpers nach Anspruch 8 oder 9, wobei die 
Schmelzpunktsenkungskomponcnle aul tien Aul.icni ainlabschniil (II2l dor Gitterwande (11) auf eine Weise aufge- 
bracht wird, bei der die AulbringungsmengL" alhiiahlich \ on innen nach auBen zunimml. 

11. Keramischer Wabenstrukturkatalysator, wobei auf einem keramischen Wabenstrukturkorper (1) gemaB einem 
der Anspriiche 1 bis 7 eine Katalysatorkomponente gehalten wird. 

12. Verfahren zur HersteUung eines keramischen Wabenstrukturkatalysators, wobei auf einem keramischen Wa- 
benstrukturkorper (1) gcmaB cincm der Anspriiche 1 bis 7 cine Katalysatorkomponente zum Haltcn gcbracht wird. 
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